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ABSTRACT: 

Soldering or welding unit esp. for automatic processing of small components 
utilises a stream of pressurised heated gas, more specifically hydrogen and 
oxygen, which is fed via piping (4) to a torch nozzle (9) directed at the 
soldering or welding position. The tubular section of the nozzle is 
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eccentrically mounted on the unit relative to its vertical axis (5) about which 
it is swivable. The solder in wire form (41 ) is fed from an exchangable 
magazine (37) via an automatic advancing unit (55). The nozzle movement and 
solder wire feed are program controlled. The gas mixte is produced by the 
electrolysis of mineral-free water. Hydrocarbon gas, e.g. alcohol gas, can be 
fed along with the combustion gas mixture in order selectively to adjust the 
flame temp.' ADVANTAGE - The soldering or welding head design facilitates 
compact, intensive action at the soldering or welding points, rapid progression 
of the individual processes, improved application of soldering flux and the 
elimination of oxydation reaction during working. 
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Lot- Oder SchweiBvorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Lot- oder SchweiBvorrichtung 
zur Lotung oder SchweiBung von Kleinteilen der feinmecha- 
nischen Technik, und zwar insbesondere zum Einsatz bei 
automatischenFertigungsmaschinen. 
Anstelle eines elektrisch beheizten Systems zur Erwarmung 
der Lot- oder SchweiBstelle bzw. zur Verflussigung des 
Schmelzlotes gelangt bei der Anordnung nach der Erfindung 
eine kleine, an einer Brennerduse 9 erzeugte PreBgasflamme 
100 zur Anwendung. welche in ihrer Blasrichtung auf die Lot- 
oder SchweiBstelle gerichtet ist. 

Die Brennerduse 9 ist verschwenkbar ausgebildet und das 
Schmelzlot ist selbsttatig zufuhrbar. Beide Funktionen erfol 
gen taktgesteuert uber eine Programmsteuerung. welche 
auch die Funktionen der die Lot- oder SchweiBvorrichtung 
nach der Erfindung aufnehmenden automatischen Ferti- 

<gungsmaschine umschlieBt. 
Das PreBgasgemisch aus Wasserstoff und Sauerstoff zur 
Speisung der Brennerduse 9 wird durch Elektrolyse erzeugt. 
Durch Hinzufugen von Kohlenwasserstoffgas wird eine se- 
lektive Einstellung der Flammtemperatur sowie eine zusatz- 
CO liche Reduktion der beaufschlagton Lot- oder SchweiBstelle 
^ m mdglich. 

0) Durch Gasdruckregler ist eine druckkonstante Beschickung 
W der Brennerduse mit dem das Brenngas bildenden Gasge- 
Q| misch mdglich. 

Q 
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Die Erfindung betrifft eine Lot- oder SchweiBvorrich- 
tung zur insbesondere automatischen Ldtung oder 
SchweiBung von Kleinteilen, vorzugsweise zum Einsatz 5 
bei automatischen Fertigungsmaschinen, wobei ein 
durch ZufOhrung von Energie von auBen erwarmtes 
Medium bevorzugt zusammen mit einem Lot und einem 
FluBmittel durch relative Bewegung an eine oder meh- 
rere Lot- oder SchweiBstellen des Kleinteiles heran- 10 
fuhrbar ist, so daB das Lot an der Lot- oder SchweiBstel- 
1e verflussigt und die vorgesehene Lot- oder SchweiB- 
verbindung bewerkstelligt werden kann. 

Zweck der Erfindung ist es, die Einsatzmdglichkeit 
von Lot- oder SchweiBvorrichtungen bei automatischen 15 
Fertigungsmaschinen, die der Herstellung von Kleintei- 
len dienen, zu verbessern. 

In der Technik der automatischen Fertigungsmaschi- 
nen ist es beispielsweise bekannt, zur Durchfuhrung von 
Lotvorgangen Lotvorrichtungen zu verwenden, die die 20 
Vornahme sequentieller Lotungen bei wechselnd zuge- 
fuhrten Arbeitsstttcken gestatten. Hierbei wird ein Lot- 
kopf verwendet, der elektrisch beheizt wird und alter- 
nierend an eine oder mehrere der Lotstellen eines Ar- 
beitsstOckes , z.B. einer gedruckten Leiterplatte, heran- 25 
gefiihrt wird 

Der Lotkopf weist hierbei ein Kolbenteil aus Kupfer 
auf, welches zusammen mit dem Lot und dem FluBmittel 
auf die jeweilige zu bearbeitende Lotstelle automatisch 
in einem bestimmten Arbeitstakt zubewegt wird Nach 30 
vollzogener Lotung werden das Kolbenteil des Lotkop- 
fes sowie die mit dem Lot und dem FluBmittel ausgestat- 
tete Lotzuftihrung von dem Arbeitsstflck abgehoben 
und in eine Ruhestellung gefiihrt, falls nicht mehrere 
Lotstellen des Arbeitsstuckes nacheinander angefahren 35 
und bearbeitet werden mUssen. 

Hierbei ergeben sich jedoch eine Reihe von Proble- 
mea Urn die feinen Lotstellen eines feintechnischen Ar- 
beitsstiickes gezielt anfahren zu konnen, ist eine sehr 
schmale und pointierte Ausbildung des Kolbenteiles des 40 
elektrischen Lotkopfes notwendig. Das heiBt aber, daB 
der die Warmeenergie erzeugende Heizwiderstand ort- 
lich entfernt im Kolbenteil von der eigentlichen Lotspit- 
ze anzuordnen ist. Dadurch ist eine konzentrierte War- 
mezufuhrung zur Lotstelle, welche fur eine befriedigen- 45 
de Arbeitstaktfolge erforderlich ware, nur bedingt oder 
gar nicht mdglich. Hinzu kommt, daB bei entsprechend 
starker Erhitzung der Kolbenspitze das aus Kupfer be- 
stehende Kolbenteil einer starken Korrosion durch 
Luftsauerstoff ausgesetzt ist, welche eine Verformung 50 
der Kolbenspitze zur Folge hat Ein gleichmaBiges L6- 
ten uber einen langeren Zeitraum in der Serienfertigung 
ist somit nicht moglich, sondern es ist von Zeit zu Zeit 
die Kolbenspitze durch das die Montageeinrichtung 
Uberwachende Personal auszutauschen. 55 

Das aber bedeutet eine Unterbrechung der Serienfer- 
tigung und hat auch Unterschiede in der Lotqualitat der 
Lfltvorrichtung zur Folge. 

Durch die bei dem Lotvorgang notwendige mechani- 
sche Beruhrung der Kolbenspitze des elektrisch beheiz- eo 
ten Kolbenteiles mit der Lotstelle, ist ferner eine Ver- 
schleppung von der Lotspitze anhangendem Zinn im 
Bereich der Lotstation der Fertigungsmaschine nicht 
ausgeschlossen, wodurch Betriebsstorungen oder Ver- 
schmutzungen der ArbeitsstQcke, z.B. der elektrischen 65 
Leiterplatten und dergleichen auftreten kdnnea Da- 
durch konnen z.B. unzulassige LeiterbahnuberbrOckun- 
gen und Isolationsfehler bei den beloteten Arbeitsstuk- 



ken hervorgerufen werden. . 
' Sind auf dem zu beldtenden Arbeitsstiick mehrere 
benachbart zueinander angeordnete Lotstellen vorge- 
sehen, so sind raumliche Probleme bei der HeranfUh- 
rung der Kolbenspitze an die einzelnen Lotstellen zu 
verzeichnen. Ferner besteht auch hier die Gefahr, daB 
durch die Kolbenspitze des elektrisch beheizten Lot- 
kopfes ein OberflieBen des zugefuhrten und geschmol- 
zenen Lotes in die Kontur benachbarter Lotstellen ein- 
tritt, wodurch Schaltungsf ehler hervorgerufen werden. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
eine Lot- oder SchweiBvorrichtung zu schaffen, deren 
Lot- oder SchweiBkopf eine gezielte, begrenzte und in- 
tensive Einwirkung auf die einzelnen Lot- oder 
SchweiBstellen ermoglicht 

Die Erfindung lost diese Aufgabe gemaB dem Patent- 
anspruch 1 dadurch, daB das erwarmte Medium durch 
eine an einer Brennerdttse erzeugte und in ihrer Blas- 
richtung auf die Lot- oder SchweiBstelle gerichtete klei- 
ne PreBgasflamme gebildet ist 

Eine Anzahl von Ausfuhrungsformen, Ausgestaltun- 
gen oder Weiterbildungen der Erfindung sind aus den 
Merkmalen der dem Patentanspruch nachgeordneten 
Unteranspruche zu entnehmen. 
Die Erfindung hat eine Reihe von Vorteilen aufzuwei- 
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So ist durch die Lot- oder SchweiBvorrichtung nach 
der Erfindung eine schnellere Durchfuhrung der einzel- 
nen Lot- oder SchweiBvorgange und dementsprechend 
eine beschleunigte Arbeitstaktfolge in der Fertigung er- 
zielbar. 

Es ist ferner durch die Erfindung eine an die einzelnen 
Lot- oder SchweiBstellen besser angepaBte Dosierung 
des zuzufOhrenden Schmelzlotes mit FluBmitteln durch- 
fuhrbar. 

Die auf die Lot- oder SchweiBstelle wahrend des Ar- 
beitsvorganges einwirkende Temperatur ist ggf. an die 
Erfordernisse des Arbeitsvorganges kurzzeitig anpaB- 
bar. 

Die Lot- oder SchweiBstellen unterliegen wahrend 
des Arbeitsvorganges keiner Oxydation. 

Die einzelnen Teilphasen der Lot- oder SchweiBvor- 
gange kdnnen von einer elektronischen Gesamtsteue- 
rung abgewickelt bzw. kontrolliert werden. Die Bear- 
beitung der einzelnen ArbeitsstQcke ist deshalb mit ho- 
lier Genauigkeit reproduzierbar, so daB eine einheitli- 
che Fertigungsqualitat erreichbar ist 

Die Erfindung ist in Form eines Ausfuhrungsbeispie- 
les in der nachfolgenden Beschreibung im einzelnen er- 
lautert und in den nachfolgenden Zeichnungen wieder- 
gegeben. 
Es stellen dar: 

Fig. 1 eine Vorderansicht der Lot- oder SchweiBvor- 
richtung nach der Erfindung; 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Lot- oder SchweiBvor- 
richtung nach Fig. 1; 
Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig. 1 ; 
Fig. 4 die Vorrichtung nach Fig. 2 mit erganzenden 
Einzelheiten; 

Fig. 5 eine Erganzung in schematischer DarsteUung 
zur Vorrichtung nach Fig. 4; 

Fig. 6 die Anordnung nach Fig. 2 mit anderen ergan- 
zenden Einzelheiten; 

Fig. 7 eine Schaltungsanordnung in schematischer 
DarsteUung zur Vorrichtung nach den Fig. I und 2; 

Fig. 8 eine Schaltungsanordnung in schematischer 
DarsteUung zur Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2; 
Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, wird der Auf- 
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bau der Lot- oder SchweiBvorrichtung nach der Erfin- ist dann zweckmaBig und notwendig, wenn zu Beginn 
dung zunachst durch ein Gehause 1 gebildet welches 'und am Ende eincs Lot- oder SchwcBvorganges das 
unten einen Ansatz 2 aufweist wie aus F.g. 1 entnehm- ArbeitsstOck .in seine Arbe.tspos.tion^ ge bracht oder da- 
. . von abgehoben bzw. entfernt werden soil. Hierzu ist 

Der Ansatz 2, der mit dem Gehause 1 starr verbunden s jeweils ein Ein- bzw. Ausschwenken des Halteelementes 
ist, dient der Halterung des gesamten Aufbaues der Lot- 6 mit der BrennerdOse 9 zweckmaBig bzw. erforderhch 
oder SchweiBvorrichtung nach der Erfindung an der mit Ein solcher Verschwenkvorgang ist auch dann zweck- 
dieser zu bestilckenden Fertigungsmaschine. Hierzu ist maBig, wenn im Rahmen der Arbeitstaktfolge der auto- 
eine den Ansatz 2 umfassende Tragerplatte 3 vorgese- matischen Fertigung ein Absenken und darauffolgendes 
hen, welche in Fig. 1 strichliert angedeutet ist und die ,o Anheben der Lot- oder SchweiBvomchtung vorgese- 
der Halterung der Lot- oder SchweiBvorrichtung nach hen ist und hierbei die Beibehaltung der Arbeitsposition 
der Erfindung dient des Halteelementes 6 mit der Brennerdilse 9 aus raumli- 

Innerhalb des Gehauses I ist nun ein Rohr 4 ver- chen Grunden stdrend ware, 
schwenkbar gelagert, das urn seine Achse 5 verdrehbar Zum Absenken und Anheben der Lot- oder SchweiB- 
ausgebildet ist Das Rohr 4 tragt unten ein Halteelement is vorrichtung auf die und von der Lot- oder SchweiBstelle 
6 dasetwakastenfdrmigausgebildetistundmitseinem erfolgt durch eine geeignete Transportyornchtung 
Kragen 7 mit dem Rohr 4 verbunden ist Das Halteele- pneumatischer oder hydraulischer Art, welche an einem 
men% ist zusammen mit dem Rohr 4 um dessen Achse 5 mit der Tragerplatte 3 verbundenen Teil oder Element 
verschwenkbar und tragt seitlich ein nach unten gerich- angreift und ein drthches Verstellen der Ldt- oder 
tetes RohrstOck 8, welches an seinem unteren Ende eine » SchweiBvorrichtung. insbesondere in der Vertikalen er- 
Brennerdflse 9 in Form eines verjOngten Endes aufweist mOglicht Gesteuert wird diese V erstellung durch an 
Die Teile Rohr 4, Kragen 7, Halteelement 6 sowie das entsprechenden Stellen vorgesehene geeignete End- 
Rohrstuck 8 dienen nun zur ZufOhrung eines Wasser- schalter oder aber durch die elektromsche Steuerung. 
stoff-Sauerstoffgemisches nach der Brennerduse 9. Zur Vornahme der Verschwenkung des Rohres 4 mit 
Hierzu ist in dem Gehause 1 ein nicht dargestelltes so- 25 dem Halteelement 6 und der BrennerdOse 9 ist nun seit- 
genanntes Gasgelenk vorgesehen. welches eine Ver- lich an dem Gehause 1 ein Servosystem 20 vorgesehen, 
schwenkung des Rohres 4 samt Halteelement 6 und welches im wesentlichen durch einen Stellmotor 18 und 
Brennerduse 9 um die Achse 5 relativ zur GaszufOhrung ein Stellpotentiometer 19 gebildet 1st Diese Te.le sind 
10 ermoglicht an einer Halteplatte 17 montiert, die mit dem Gehause 1 

Diese erfolgt Ober den seitlich oben am Gehause 1 30 fest verbunden ist Beide Teile (18, 19) sind mit ihren 
angeordneten GasanschluB 10. welcher mit einem Gas- Achsen parallel zum Rohr 4 bzw. zur Welle 13 angeord- 
regulierventil 11 versehen ist das eine Regulierung des neL , A „ „ to . ■ a 

Gaszuflusses und dessen Einstellung vermittels des Der Stellmotor 18 und das Stellpotentiometer 19 smd 
Stellelementesl2erlaubt nebeneinander angeordnet und durchragen mit ihren 

Das Gasgelenk ermoglicht eine gasdichte Obertra- 35 Abtriebswellen 21. 22 die Haltepl^ 
gung des Brenngasstromes von dem festen GasanschluB sind diese Abtriebswellen 21, 22 mit Zahnradern 23, 24 
10 auf das relativ zu letzterem verstellbare gasfflhrende versehen, die zusammen mit dem Zahnrad 14 der Welle 
Rohr4 und die Brenndiise9. « alle miteinander durch den Zahnnemen 16 form- 

Das Rohr 4 ist im Gehause 1 nach oben Ober das schlOssig verbunden sind, wie deutlich aus Fig. 3 ent- 
Gasgelenk, das nicht dargestellt ist hinaus in Form einer 40 nehmbar ist — . .. ucui 

Welle 13 verlangert und tragt dort ein Zahnrad 14. das Dem Servosystem 20 ist nun eine elektromsche Schal- 
durch Muttern 15 fest mit der Welle 13 verbunden ist tungsanordnung zur Steuerung zugeordnet we che ui 
Dieses Zahnrad 14 ist von einem Zahnnemen 16 umge- Fig. 8 dargestellt ist und die dazu dient, den S ellmotor 
ben, durch welchen in noch naher zu beschreibender 18 in vorgegebene und vom Stellpotentiometer 19 zu 
Weise der Schwenkantrieb fOr das Rohr 4 und damit 45 uberwachende Winkelposinonen zu fuhren, die einer 
auchfflrdieBrennerdflse9ubertragbarist oder mehrerer Arbe itsstellungen oder einer oder meh- 

An der Brennerduse 9 entsteht durch das Ober den rerer Ruhe- oder Parkpositionen der BrennerdOse 9 ent- 
GasanschluB 10 herbeigefOhrte und uber das Gasgelenk sprechen. da die Stellbewegungen des SteUmotors 18 
und das Rohr 4 mit Druck Obertragene Gasgemisch, durch den Zahnnemen 16 formschlOssig auf das Zahn- 
nach Zilndung, eine feine PreBgasBamme 100 laminarer 50 rad 14 und somit die Welle 13 bzw. das Rohr 4 Obertrag- 
Struktur mit einer Lange von ca. 5-10 mm, welche in bar sind. „ 
Bla^richtung veriauf t Die Art der DurchfOhmng dieser Steuervorgange fur 

Bei dem Brenngas handelt es sich vorteilhaft um ein die Arbeits- und Ruhepositionen der Brennerduse 9 und 
Gasgemisch aus Wasserstoff und Sauerstoff. das durch ihres Halteelementes 6 ist aus der Schalhingsanordnung 
Elektrolyse einer alkalischen Losung erzeugt wird und ss nach Fig. 8 prinzipiell entnehmbar. Der Stellmotor 18 1st 
in dem der Elektrolyse entsprechenden Volumenver- an die Eingange 25 eines Regelverstarkers 30 ange- 
haltnis gemischt Ober RQckschlagventile dem Gasan- schlossen, wahrend das Stellpotentiometer 19 an dessen 
schluB lOzugefOhrt wird. Ausgange 26 gelegt ist an we chen auch zwei Po entio- 

Vorher erfahrt das Gas zweckmaBig eine Reinigung meter 27, 28 mit ihren festen Anschlussen parallel ange- 
von Spuren des Elektrolyten sowie ggf. eine Trocknung. 60 schaltet smd „ „ 

Die Elektrolyse der beiden Gaskomponenten selbst er- Die Mittenabgnffe der beiden Potentiometer 27 28 
folgt durch galvanisches Spalten von mit Alkalilauge sind Ober einen Umschalter^ 2 mit dem Eingang 29 des 
aniereichertem und somit disosziertem mineralfreiem Regelverstarkers 30 verbunden. Dieser ^halter K 2, 
Wasser als Elektrolyten. der ein mechanischer Relaiswechselkontakt oder aber 

Durch das Zahnrad 14 der Welle 13 kann nun Ober es ein elektronischer Umschalter sein kann, ist von der 
den Zahnriemen 16 eine Verschwenkung des Rohres 4 gemeinsamen Taktelektronik der Fertigmigsmaschine 
und damit auch des Halteelementes 6 mit der Brenner- und der Lot- oder SchweiBvorrichtung betitigt und ver- 
duse 9 am RohrstOck 8 erfolgen. Diese Verschwenkung anlaBt die Verschwenkvorgange fur die BrennerdOse 9 
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mit ihrem Halteteil 6 von wenigstens einer Ruhe- oder greift als auch langs des Durchbruches 56 in Richtung 

Reposition in wenigstens eine Arbeitspositiori' und 1 der Bewegungdes Lbtstranges41 versehiebbar, 

wiederzuruck. Oben am Gehause 1 der Lot- oder SchweiBvornch- 

Durch die Zuordnung weiterer Potentiometer (27', tung sind Saulen 52, 53 vorgesehen, welche eine Fuh- 

28') und weiterer Kontakte (K2% welche nicht darge- 5 rungsplatte 54 durchragen und sich uber dieser durch 

stellt sind, ist natilrlich die Ansteuerung weiterer Ruhe- Abstandsrohre 57, 58 hindurch fortsetzen und Qber ei- 

oder Arbeitspositionen fur die Brennerduse 9 moglich ner weiteren FQhrungsplatte 59 enden und dort mil Hut- 

und denkbar. muttern verschraubt sind. 

Abhangig von der fiber den gemeinsamen Ausgang Im Inneren des Gehauses 1 befindet sich ein weiterer 

des Umschalters K2 nach dem Eingang 29 des Regel- 10 Stellmotor 62 eines Servosystemes 60, das in der sche- 

verstarkers 30 Qbertragenen Spannung, die an einem matischen Schattungsanordnung nach Fig. 7 pnnzipiell 

der Potentiometer 27, 28 abgegriffen wird, verabfolgt dargestellt ist Dieser Stellmotor 62 ist aus den zeichne- 

der Regelverstarker 30 eine Spannung an den Stellmo- rischen Darstellungen nach Fig. 1 und 2 nicht ersichthch. 

tor 18, der nun - je nach Vorzeichen - eine Drehbe- Der Stellmotor 62 tragt auf seiner verlangerten Achse 

wegung nach der einen oder der anderen Drehrichtung 15 Nockenscheiben 63, 64 und 65, welche einen Nocken- 

vollzieht und hierbei Qber die Zahnrader 23, 24 und den scheibensatz 66 bilden und die der Steuerung des Lot- 

Zahnriemen 16 das Stellpotentiometer 19 mitverstellt, vorschubes(41)dienen. 

bis etnAbgleich uber den Eingang 31 dem Regelverstar- Diese Nockenscheiben 63-65 sind zwischen dem 

ker 30 gemeldet ist und der Stellmotor 18 stillgesetzt Gehause 1 und der FQhrungsplatte 59 angeordnet 

w j r< ^ 20 Oberhalb der FQhrungsplatte 59 ist ein Stellpotentiome- 

Diese Drehbewegung des Stellmotors 18 wird durch ter 67 angebracht dessen Stellachse mit der den Nok- 

den Zahnriemen 16 auch auf das Zahnrad 14 und damit kenscheibensatz 66 durchragenden Abtriebswelle 62' 

uber die Welle 13 und das Rohr 4 auch auf die Brenner- des Stellmotors 62 verbunden ist 

dflse 9 Qbertragen. Diese Brennerduse 9 kann somit pro- Das heiBt, mit der Abtriebswelle 62' des Stellmotors 

grammiert in unterschiedlichste Positionen taktweise 25 62 werden der Nockenscheibensatz 62 und die Stellwel- 

verschwenkt werden, so daB die verschiedensten Ar- le des Stellpotentiometers 67 mitbewegt 

beits- und Ruhestellungen von dieser eingenommen Die untere Nockenscheibe 63 des Nockenscheibens- 

werden konnen. atzes 66 weist ein lateral nach unten weisendes Steuer- 

Wie Fig. 2 deutiich zeigt, ist hinten am Gehause 1 mit profil auf. An der StQtzplatte 45 sind oben und unten 

Schrauben 34 ein langlicher Steg 35 angebracht, der 30 Abbiegungen 68, 69 vorgesehen, wie Fig. 1 zeigt, und in 

oben einen Bolzen 36 tragt, auf welchem eine Lot- oder diesen ist ein axial verschiebbarer Bolzen 70 gelagert, 

SchweiBmittelrolle 37 freidrehbar angebracht ist welcher unter der Wirkung einer ihn umgebenden 

Diese Lotrolle 37 ist als Wechselmagazin ausgebildet, Schraubenfeder 44 an das Profil der Nockenscheibe 63 
sie kann durch Losen der Griffmutter 38 vom Bolzen 36 angedruckt wird. Der Bolzen 70 wird also abhangig von 
abgenommen und gegen eine andere ausgetauscht wer- 35 der Position der Nockenscheibe 63 axial verstellt. 
den. Die Lotrolle 37 besteht aus dem Spulenkdrper 39, Dieser Bolzen 70 ist nun mit der KJemmvomchtung 
auf welchem das Lot 40 in Form eines Lotdrahtes lagen- 55 derart verbunden bzw. formschlussig gekoppelt daB 
weise aufgebracht ist Es handelt sich hierbei in der Re- diese zusammen mit dem Bolzen 70 eine Verschiebung 
gel urn ein sogenanntes Hohl- oder Rohrenlot, welches in Richtung der Lotstrangbewegung innerhalb der Aus- 
in einer inneren Sele ein FluB- oder Reduktionsmittel 40 nehmung 56 der StQtzplatte 45 vollzieht Diese Ver- 
tex schiebung ist also durch die Nockenscheibe 63 steuer- 

Seitlich am Gehause 1 der Lot- oder SchweiBvorrich- bar. . 

tung ist ferner eine StQtzplatte 45 angebracht auf wel- Zusatzlich zur Langsbewegung der Klemmvornch- 

chereinobererFQhrungsklotz46,einuntererFQhrungs- tung 55 in der Ausnehmung 56 1st die gabelformige 

klotz47undeinHalteklotz48befesugtsind.Alle3Teile 45 Klemmvorrichtung 55 in ihrer Gabelung schheB- und 

46, 47 und 48 sind seitlich derart durchbohrt, daB ihre trennbar, so daB der Lotstrang 41 greifend umfaBt oder 

Locher fluchten und zur Fuhrung des Lotstranges 41 freigegeben werden kann. Diese Betatigung der 

dienen konnen, der von der Lotrolle 37 hergefuhrt ist Klemmvorrichtung 55 erfolgt durch einen pneumatisch 

Der obere Fuhrungsklotz 46 weist in seiner Bohrung oder hydraulisch betatigten Druckzylinder, der eben- 

ein Fuhrungsrohr 49 auf und der Halteklotz 48 tragt in 50 falls wie der Stellmotor 62 im Gehause 1 der Lot- oder 

seiner Bohrung ein Lotfuhrungsrohr 50. Der Lotstrang SchweiBvorrichtung angeordnet ist 

41 verlauft von der Lotrolle 37 nach dem Fuhrungsrohr Durch seine Betatigung wird die Klemmvorrichtung 

49 im Fuhrungsklotz 46, von diesem nach dem unteren 55 geschlossen oder gedffnet gehalten. Er 1st in den 

Fuhrungsklotz 47 und durch diesen hindurch nach dem Figuren nicht dargestellt 

im Halteklotz 48 montierten Lotfuhrungsrohr 50, bis zu 55 Anstelle eines pneumatisch oder hydraulisch betatig- 

dessen Ausgang 51 an unteren Ende. ten Druckzylinders kdnnte die Betatigung der Klemm- 

Der Lotstrang 41 wird von der Lotrolle 37 uber die vorrichtung 55 evtl. auch durch einen Elektromagneten 

Fuhrungen der Teile 46 bis 48 und 50 hindurch nach der erfolgen. 

Brennerduse 9 geleitet und wahrend der Arbeitstakte Durch eine sinnvolle funktionelle Kopplung oder 
der Lot- oder SchweiBvorgange nach der Lot- oder 60 VerknQpfung der Betatigungen des Servosystemes 60 

SchweiBstelle am ArbeitsstOck intermittierend weiter- zur Verstellung des Nockenscheibensatzes 66 und damit 

bewegt durch den Bolzen 70 auch der Klemmvorrichtung 55, 

Hierzu ist zwischen den oberen und unteren FUh- sowie der Betatigung des Druckzylinders fQr das Schlie- 

rungsklotzen 46, 47 eine Klemmvorrichtung 55 vorgese- Ben und Offnen der Klemmvomchtung 55 fQr den Lots- 
hen, welche aus einem Durchbruch 56 (Fig. 2) der Stutz- 65 trang 41, wird nun ein im Takte der Arbeitsfolgen der 

platte 45 herausragt und den Lotstrang 41 an dieser automatischen Fertigungsmaschine erfolgender schntt- 

Stelle gabelartig umschlieBt Die Klemmvorrichtung 55 weiser Vorschub des Lotstranges 41 und dessen Heran- 

ist sowohl schlieBbar, so daB sie den Lotstrang 41 urn- fuhrung an die Lot- oder SchweiBstelle an der Brenner- 
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dOse 9 ermdglicht Diese funktionelle Kupplung der bei- 
; ^ den geschOde^ die & 



meinsame elektronische Programmsteuerung fur die 
Arbeitsfolgen der L6t- oder SchweiBvorrichtung und 
der automatischen Fertigungsmaschine. Die Programm- 
steuerung wird zweckmaBig durch einen Mikrocompu- 
ter gebildet, der entsprechend programmiert ist 

In den Fig. 4 und 5 ist eine Erganzung der Vorrich- 
tung fur den Lotvorschub, so, wie diese vorstehend er- 
lautert wurde. off enbart. 

In Fig. 4, welche die Lot- oder SchweiBvorrichtung in 
der Ansicht nach Fig. 2 darstellt weisen der obere Fuh- 
rungsklotz 46 und der untere Fiihrungsklotz 47 fOr den 
Lotstrangvorschub Gewindebohrungen 71, 72 auf, wel- 
che dem AnschluB von pneumatischen Leitungen 71', 
72' zur Betatigung des Druckzylinders dienen. Bei den 
Gewindebohrungen 71, 72 handelt es sich urn normma- 
Bige Pneumatikanschlusse. 

Der PneumatikanschluB 71 dient der Beltiftung, der 
PneumatikanschluB 72 der Entluftung des Druckzylin- 
ders far die Betatigung der Klemmvorrichtung 55 far 
den Vorschub des Lotstranges 41. 

Bei der Beliiftung des Druckzylinders erfolgt ein 
SchlieBen der Klemmvorrichtung 55 und damit ein Urn- 
greifen des Lotstranges 41, wohingegen bei einer Ent- 
lUftung des Druckzylinders die Klemmvorrichtung 55 
of met und den Lotstrang41 freigibt 

Die in Fig. 4, 5 schematisch dargestellten Pneumatik- 
leitungen 71', 72' werden von einem Elektroventil 73 
wechselweise gesteuert bzw. beltiftet oder entluftet 
Dieses wird seinerseits von der den Arbeitstakt bestim- 
menden elektrischen Programmsteuerung beschaltet 

Die Fig. 6 zeigt eine Weiterbildung der Lot- oder 
SchweiBvorrichtung nach der Darstellung Fig. 2. 

Hierbei ist dem Nockenscheibensatz 66 gegenuber 
ein Annaherungsschalter 74 vorgesehen, welcher die 
Position der Nockenscheibe 65 abfuhlt und z.B. dazu 
dienen kann, eine bestimmte Ausgangsposition des 
Nockenscheibensatzes 66 fur Kriterien des Lotvorschu- 
bes festzulegen und zwar unabhangig von der Einstel- 
lung des Stellpotentiometers 67. Diese Art der Posi- 
tionswahl fiir den Nockenscheibensatz 66 ist fOr be- 
stimmte AusfOhrungsformen bzw. Betriebsbedingungen 
der Lot- oder SchweiBvorrichtung nach der Erfindung 
vorteilhaft Der Annaherungsschalter 74 ist mit der 
elektronischen Programmsteuerung verknupft und be- 
einfluBt deren FunkUonsablauf. Die Zuordnung weite- 
rer Annaherungsschalter (74', 74"X z.B. fOr die Abta- 
stung der Nockenscheibe 64 des Nockenscheibensatzes 
66 zur Durchfuhrung weiterer SteuermaBnahmen ist 
mdglich. 

In Fig. 7 ist nun die elektronische Steuerschaltung fiir 
das Servosystem 60 schematisch dargestellt. Ahnlich 
wie bei der Schaltungsanordnung fur das Servosystem 
20, welche in Fig. 8 niedergelegt ist, ist auch hier ein 
Regelverstarker 80 vorgesehen, an dessen Ausgange 75 
der Stellmotor 62 und an dessen Eingange 76 das Stell- 
potentiometer 67 sowie die Potentiometer 77 und 78 
angeschaltet sind. Der Mittelabgriff des Stellpotentio- 
meters 67 ist an den Eingang 81 geschaltet 

Das Potentiometer 78 dient zur Festlegung dieses 
Vorschubes am Lotstrang 41, wahrend das Potentiome- 
ter 77 zur Festlegung oder zur Definition der Ausgangs- 
oder Nullage des Nockenscheibensatzes 66 herangezo- 
genwird. 

Die Mittenabgriffe beider Potentiometer 77, 78 sind 
durch einen Umschalter KA umschaltbar, dessen ge- 
meinsamer AnschluB an den Eingang 79 des Regelver- 



starkers 80 geschaltet ist Der Umschalter K 1 kann 
durch einen Wechselkontakt eines Relais oder aber" 
durch eine kontaktlose elektronische Anordnung ver- 
wirklichtsein. 

5 Betatigt wird der Umschalter K 1 jedenfalls durch die 
Programmsteuerung, welche den Ablauf der einzelnen 
Arbeitstakte an der Lot- oder SchweiBvorrichtung bzw. 
der damit bestuckten automatischen Fertigungsmaschi- 
ne bestimmt 

to Anstelle von jeweils nur einem Potentiometer 77, 78 
konnen deren jeweils mehrere vorgesehen sein, so daB 
durch die Wahl unterschiedlicher Positionen des Nok- 
kenscheibensatzes 66 bzw. der Nockenscheibe 63 unter- 
schiedliche Lotverschube erreichbar sind. Es kann so die 
is jeweils beizustellende Lotmenge fur einen jeden Lot- 
oder SchweiBvorgang an die Notwendigkeit und Gege- 
benheit einer jeden Lot- oder SchweiBstelle angepaBt 
werden. Das heiBt Z.B., bei mehreren ortlich unter- 
schiedlich positionierten Lotstellen oder SchweiBstellen 
20 an ein und demselben Arbeitsstuck, konnen so fiir einen 
jeden Lot- oder SchweiBvorgang unterschiedliche Lot- 
mengen zur Verfiigung gestellt werden, je nachdem, wie 
ausgedehnt die jeweils zu bearbeitenden Lot- oder 
SchweiBstellen sind Dies laBt sich dadurch verwirkli- 
25 chen, daB die mehreren Potentiometer 77, 78 durch die 
Programmsteuerung sukzessive umschaltbar sind, so 
daB entsprechend von deren Voreinstellung unter- 
schiedliche Steuerpositionen des Stellmotors 62 bzw. 
des Nockenscheibensatzes 66 resultieren. 
30 Ein Lot- oder SchweiBvorgang mit der Einrichtung 
nach der Erfindung zerfallt in eine Anzahl von Einzel- 
phasen, namlich: 



a) Heranfahren der Lot- oder SchweiBvorrichtung 
35 an die Lot- oder SchweiBstelle des Arbeitsstuckes. 

b) Einschwenken der Brennerduse 9 mit ihrer Hal- 
terung 6 durch den Stellmotor 18 und Ausrichtung 
der BrennerdOse 9 auf die Ldt- oder SchweiBstelle. 
Steuerung durch Servosystem 20. 

40 c) Vorwarmen der Lot- oder SchweiBstelle auf Ar- 
beitstemperatur; Dauer des Vorganges ist durch 
eine genaue zeitliche Vorgabe durch die elektroni- 
sche Programmsteuerung bestimmt 

d) Zustellung der genauen Lotmenge durch den 
45 Lotvorschub, Steuerung durch das Servosystem 80. 

e) Einschmelzen der zugef Ohrten Lotmenge, Dauer 
des Vorganges ist auch hier durch eine genaue zeit- 
liche Vorgabe von seiten der elektrischen Pro- 
grammsteuerung bestimmt 

so 0 Zuruckziehen des Lotstranges von der Lot- oder 
SchweiBstelle. 

g) Nachwarmen der Lot- oder SchweiBstelle zum 
EinflieBen des geschmolzenen Lotes fiber die Lot- 
oder SchweiBstellenkontur. 

55 Dauer dieses Vorganges ist auch hier durch eine 
genaue zeitliche Vorgabe der elektronischen Pro- 
grammsteuerung bestimmt. 

h) Ausschwenken der BrennerdOse 9 mit ihrer Hal- 
terung 6 durch den Stellmotor 62 und Ausrichten 

eo der Brennerduse 9 in eine Ruhe- oder Parkposition 
durch das Servosystem 20. 

i) Ausfahren der Lo> oder SchweiBvorrichtung von 
der Lot- oder SchweiBstelle des Arbeitsstiickes. 

Im einzelnen ware zu den vorstehend geschilderten 
Einzelphasen des Lot- oder SchweiBvorganges noch fol- 
gendes zu erganzen: 
Zu a) Die Lot- oder SchweiBvorrichtung wird hydrau- 
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tisch oder pneumatisch durch eine horizontal oder ver- der Nockenscheibe 65, bei welcher der Annaherungs- 
tikale Zustellbewegung in Position zum ' Arbeitsstuck * -* schalter 74 betatigt wird liegt zwischen den beiden End- * 

gefilhrt Diese Position sowohl als auch die vorherige stellungen der Nockenscheibe 63. Das heiBt aber, bei 

Ruheposition werden durch Endschalter bestimmt Die der Riickstellung der Nockenscheibe 63 und damit der 

Auslosung dieses Teilvorganges bestimmt die Pro- 5 Rttckfuhrung der Klemmvorrichtung 55 in ihre Aus- 

grammsteuerung. gangslagen, die durch das Potentiometer 77 der Fig. 7 

Zu b) Die Verschwenkung der Brennerduse 9 mit der bestimmt werden, erfolgt eine Mitnahme des Lotstran- 

Halterung 6 erfolgt durch den Stellmotor 18 und wird ges 41 nur bis zu dem Punkt, an welchem der Annahe- 

durch die Potentiometer 19 und 28 gesteuert Das Po- rungsschalter 74 durch die Nockenscheibe 65 betatigt 

tentiometer 28 ist auf die Arbeitsposition der Brenner- 10 wird 

dilse 9 voreingestellt Die Auslosung dieses Teilpro- Auf diese Weise kann sicher ein grdBerer Vorschub- 

grammes bewirktein Endschalter und/oder die elektro- weg fur den Lotstrang 41 als dessen Ruckschubweg 

nische Programmsteuerung. entspricht, erreicht werden. 

Zu c) Die Ausldsung dieses Vorganges erfolgt entwe- Die Differenz der beiden Lotschubwege entspncht 

der durch das Servosystem 20 oder durch die elektroni- 15 dem an der L6t- oder SchweiBstelle verbrauchten Lot- 

sche Programmsteuerung (zeitlich). material. 

Zu d) Die Zustellung der Lotmenge erfolgt abhangig Die Auslosung des Ruckfuhrvorganges 41 geschieht 

von der Steigung des lateralen Profiles der Nocken- zeitlich durch die elektronische Programmsteuerung. 

scheibe 63 und von deren VerstellwinkeL Dieser wird Zu h) Die Ruckfuhrung oder Verschwenkung der 

durch das Servosystem 60 bestimmt, und zwar durch die 20 Brennerduse 9 mit dem Halteelement 6 in die Ruhe- 

Voreinstellung der Potentiometer 77 und 78. Hierbei ist oder Parkstellung im AnschluB an die Nachwarmung 

eine Festeinstellung des Potentiometers 77 far die nach g) erfolgt bei betatigtem Umschalter K2 durch 

O-Stellung der Nockenscheibe 63 vorgesehen, wahrend den Stellmotor 18 des Servosystems 20. Der Ruckfuhr- 

das Potentiometer 78 auf den erforderlichen Wert der winkel wird hierbei durch die Einstellung des Potentio- 

Verstellung der Nockenscheibe 63 und damit der Lotzu- 25 meters 27, welches auf die entsprechende Parkposition 

fuhr voreingestellt ist der Brennerduse 9 fest voreingestellt ist, bestimmt 

Gleichzeitig mit der Betatigung des Servosystemes 60 Die Auslosung dieses Vorganges geschieht ebenfalls 

und damit der Nockenscheibe 63 schlieBt auch die in zeitlicher Abhangigkeit durch die elektronische Pro- 

KJemmvorrichtung 55, so daB der Lotstrang 41 von die- grammsteuerung nach Ablauf der fur die Nachwarmung 

serumfaBtundbeideraxialenVerschiebungdesBolzen 30 der Lot- oder SchweiBstelle vorgesehenen zeitlichen 

70 durch die Nockenscheibe 63 mit diesem in Richtung Frist 

nach dem Lotf uhrungsrohr 50 verschoben wird Zu i) Die Lot- oder SchweiBvorrichtung wird am En- 
Die Betatigung der Klemmvorrichtung 55 bzw. von de einer Arbeitsfolge hydraulisch oder pneumatisch 
deren Druckzylinder wird durch die pneumatische An- durch eine horizontale oder vertikale Abstellbewegung 
ordnung nach den Fig. 4 und 5 ermdglicht welche schon 35 in eine Ruhe- oder Parkposition an der von ihr bestiick- 
zuvor erlautert worden sind und elektrisch ausgelost ten automatischen Fertigungsmaschine gefuhrt, so daB 
w i r d. z.B. ein automatischer Wechsel des Arbeitsstuckes er- 

Die Auslosung des Servosystems 60 zusammen mit folgen kann. 

der die Klemmvorrichtung 55 betatigenden Ventilan- Die Ausldsung dieses Vorganges wird durch die elek- 

ordnung 73 erfolgt in zeitlicher Abhangigkeit durch die 40 tronische Programmsteuerung und deren Ende durch 

elektronische Programmsteuerung. Endlagenschalter bestimmt, die die Einnahme der Ruhe- 

Zu f) Die Zurtlckziehung des Lotstranges 41 von der oder Parkposition an die Gesamtsteuerung melden. Die 

Lot- oder SchweiBstelle am Werk- oder Arbeitsstuck ist Zeitdauer der Ruhe- oder Parkposition selbst wird von 

notwendig, urn eine genaue Dosierung der geschmolze- der elektronischen Programmsteuerung der Anlage be- 

nen Lotmenge an der Lot- oder SchweiBstelle zu er- 45 stimmt Danach erfolgt erneut eine Zustellung der Lot- 

moglichen. Wtirde nur der Vorschub einer entsprechen- oder SchweiBvorrichtung in eine Arbeitspositioa 

den Lotmenge an die Brennerduse 9 erfolgen, so ware In der Ruhe- oder Parkstellung der Brennerduse 9 

dies zu ungenau und zu sehr von den thermischen Ver- kann eine Flammuberwachung auf thermischem oder 

haltnissen unmittelbar in der Umgebung der L6t- oder besser auf elektronenoptischem Wege erfolgen. Denn 

SchweiBstelle bzw. der Brennerduse 9 abhangig. 50 dem das PreBgas darstellenden Brenngas-Sauerstof fge- 

Zur Zuruckziehung des Lotstranges 41 erfolgt eine misch, welches aus Wasserstoff und Sauerstoff besteht 

ROckstellung der Nockenscheibe 63 des Nockenschei- ist vorteilhaft aus thermischen Griinden ein Alkoholgas 

bensatzes 66 durch den Stellmotor 62 bei umgeschalte- beigemischt Diese Kohlenwasserstoff-Komponente 

tern Kontakt K 1. verleiht der PreBgasflamme eine gewisse Leuchtkraft 

Die Rackfiihrung des Lotstranges 41 in das Lotfilh- 55 durch die vergliihenden Kohlenstoffpartikel Diese 

rungsrohr 50 erfolgt durch die Klemmvorrichtung 55, Leuchtfahigkeit kann als Kriterium fUr die selbsttatige 

welche hierzu uber das Pneumatikventil 73 der Fig. 5 elektronenoptische Flammuberwachung dienen. 

geschlossen gehalten bleibt, bei der Ruckbewegung der Der elektronenoptischen Ein richtung zur Flamm- 

Klemmvorrichtung55inderAusnehmung56durchden uberwachung wird zweckmaflig eine Einnchtung zur 

Bolzen 70 und die Nockenscheibe 63 der Lotstrang 41 60 automatischen Zundung zugeordnet, welche induktiv 

also mit nach ruckwarts bewegt wird. Bei einer be- oder piezoelektrisch funktioniert und selbsttatig wirk- 

stimmten Stellung des Nockenscheibensatzes 66 wird sam wird wenn die Flammuberwachung bei vorhande- 

aber der Annaherungsschalter 74 durch die Nocken- nem Gasstrom ein Erldschen der PreBgasflamme mel- 

scheibe 65 betatigt und dadurch das Pneumatikventil 73 den sollte. 

derFig.5abgeschaltet 65 Die Zundvorgange werden solange wiederholt bis 

Der Druckzylinder im Gehause 1 der Lot- oder die PreBgasflamme 100 gezundet und die Einrichtung 

SchweiBvorrichtung wird entliiftet und dadurch die zur automatischen Zundung durch die elektronenopti- 

Klemmvorrichtung 55 gelost Der Betatigungswinkel sche Oberwachungseinrichtung wieder abgeschaltet 
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wird. 



VII U. 

v Fur die Zeitdauer der ErIOschung der PreBgasflamme • 
100 an der Brenndiise 9 bleibt die Arbeitsfolge der Lot- 
oder SchweiBvorrichtung und der mit ihr bestuckten 
automatischen Fertigungsmaschine unterbrochen. 5 

Die Brennerduse 9 wird zweckmaBig so ausgebildet, 
dafl die PreBgasflamme 100 in Richtung des Gasstromes 
gesehen, einen verflachten Querschnitt aufweist Da der 
Kern der PreBgasflamme 100 durch die aus dem beige- 
gebenen Alkoholgas stammenden Kohlenstoffpartikel io 
glttht oder leuchtet, der Saum der PreBgasflamme 100 
hingegen nicht weist die PreBgasflamme bei der durch 
die angesprochene Ausbildung der Brennerduse 9 erhal- 
tenen Querschnittsform eine laminare Struktur auf. 
Zwei Mantelsaumschichten hdherer Temperatur umge- is 
ben die leuchtende Kernschicht mit geringerer Tempe- 
ratur. 

Zur Einstellung der Lot- oder SchweiBvorrichtung 
auf den jeweiligen Einsatzfall ist die Brennerduse 9 ver- 
stellbar angeordnet Hierzu ist das die Brennerduse 9 20 
tragende Rohrstiick 8 innerhalb des Halteelementes 6 in 
Richtung seiner Rohrachse verstellbar angeordnet 

Dies ist durch eine nicht dargestellte, am Halteele- 
ment 6 angeordnete Stellschraube mdglich. Es 1st ferner 
das Halteelement 6 mit seinem Kragen 7 auf dem Rohr 4 25 
in der vertikalen Richtung verstellbar. Auch hierzu 1st 
eine entsprechende Stellschraube am Kragen 7 vorge- 
sehen, die jedoch ebenfalls nicht dargestellt 1st Diese 
erlaubt auch eine Verschwenkung des Halteelementes 6 
zusammen mit der Brennerduse 9 urn die Achse 5 des 30 
Rohres4. 

Ebenso ist eine Verstellung und Verschwenkung des 
LotfQhrungsrohres 50 gegen den aufnehmenden Halte- 
klotz 48 mdglich. Hierzu sind am Halteklotz Schrauben 
vorgesehen, durch welche eine Korrektur oder Ande- 35 
rung der Position des Lotfiihrungsrohres 50 relativ zum 
Arbeitsstttck bzw. zur Brennerduse 9 mdglich wird. 

Die erlauterten Ausgestaltungen der Lot- oder 
SchweiBvorrichtung nach der Erfindung gestatten somit 
eine weitgehende Anpassung des Gerates an die Beson- 40 
derheiten seines Einsatzortes. 

Die Brennerduse 9 am Rohrstuck 8 ist austauschbar. 
Dies geschieht durch Abziehen der vorhandenen Bren- 
nerduse 9 und Aufsetzen einer neuen auf das freie Ende 
des Rohrstiickes 8. Dadurch ist sowohl ein Ersatz der 45 
Brennerduse 9 als auch deren Austausch gegen eine 
solche mit anderem Dusen-Durchmesser mdglich. Hier- 
zu wird das Rohrstuck 8 durch Losen einer vorgesehe- 
nen Schraube (nicht dargestellt) aus seiner Aufnahme 
im Halteteil 6 entnommen. 50 

Wie die fig. 2, 4 und 6 der zeichnerischen Darstellung 
zeigen, ist seitlich am Steg 35, welcher die Lotrolle 37 
mit dem Lot 40 tragt, ein elektrischer SteckanschluB 83 
vorgesehen. Dieser SteckanschluB 83, welcher mehrere 
einzelne Steckverbindungen umfaBt, dient der elektri- 55 
schen Verbindung der beiden Servosysteme 20 und 60, 
die die Stellmotoren 18, 62 und die Stellpotentiometer 
19,67 umfassen mit der elektronischen Prograrnmsteue- 
rung der Anlage. Ebenso ist uber den SteckeranschluB 
83 ein elektrischer Annaherungsschalter 74 (Fig. 6) mit eo 
der elektronischen Programmsteuerung verbunden. 

Soil die PreBgasflamme 100 an der Brennerduse 9 
geloscht werden. so kann dies nicht durch Unterbre- 
chung oder Abschaltung der PreBgaszufuhr geschehen, 
da dies ein Einbrennen der Flamme und damit ein Zer- 65 
stdren der Brennerduse 9 zur Folge haben wurde- Ge- 
maB einer zweckmaBigen Ausbildung der Erfindung ist 
deshalb vorgesehen, zur Loschung der PreBgasflamme 



100 eine Druckluftduse zu verwenden, welche nahe ei- 
ner Parkposition der Brennerduse 9.derarjt angeordnet,^ v , v ., * 
ist, daB bei Betatigen eines Druckluftstromes ein Ver- 
blasen der PreBgasflamme 100 eintritt 

Der Druckluftstrom zur Brennerduse 9 wird vorteil- 
haft uber ein elektrisch betatigbares Druckluftventil ge- 
steuert Letzteres wird zweckmaBig bei einem Abschal- 
tevorgang an der mit der Lot- oder SchweiBvorrichtung 
bestuckten automatischen Fertigungsmaschine selbstta- 
tig kurzzeitig eingeschaltet 

Die kurzzeitige Einschaltung des Druckluftventiles 
kann jedoch auch durch einen zusatzlich noch vorgese- 
henen manuell betatigbaren Schalter erfolgen. 



Paten tanspriiche 

1. Lot- oder SchweiBvorrichtung zur insbesondere 
automatischen Lotung oder SchweiBung von 
Kleinteilen, vorzugsweise zum Einsatz bei automa- 
tischen Fertigungsmaschinen, wobei ein durch Zu- 
fuhrung von Energie von auBen erwarmtes Medi- 
um bevorzugt zusammen mit einem Lot und einem 
FluBmittel durch relative Bewegung an eine oder 
mehrere Lot- oder SchweiBstellen des Kleinteiles 
heranfuhrbar ist, so daB das Lot an der Lot- oder 
SchweiBstelle verflussigt und die vorgesehene L6t- 
oder SchweiBverbindung bewerkstelligt werden 
kann, dadurch gekennzeichnet, daB das erwarmte 
Medium durch eine an einer Brennerduse (9) er- 
zeugte und in ihrer Blasrichtung auf die Lot- oder 
SchweiBstelle gerichtete kleine PreBgasflamme 
(100)gebildetist 

Z Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspmch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Brennerduse (9) 
durch das verjungte Ende eines Rohrstiickes (8) 
gebildet ist, uber welches das PreBgas herangefuhrt 
wird 

3. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das die PreBgasflam- 
me (100) speisende PreBgas ein Gasgemisch aus 
einem Brenngas und Sauerstoff ist 

4. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Brenngas Was- 
serstoff ist 

5. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das RohrstOck (8) der 
Brennerduse (9) an der Lot- oder SchweiBvorrich- 
tung exzentrisch zu einer senkrechten Achse (5), 
um diese verschwenkbar, angeordnet ist 

6. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrstuck (8) der 
Brennerduse (9) mit dieser in Richtung auf diese 
senkrechte Achse (5) geneigt angeordnet ist 

7. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lot ein Drahtlot 
(41) ist und von einem an der Lot- oder SchweiB- 
vorrichtung angebrachten Wechselmagazin (37) 
durch einen automatischen Vorschub (55) in den 
Bereich der an der Brennerduse (9) gebildeten 
PreBgasflamme (100) herangefuhrt ist 

8. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Heranf uhrung des 
Drahtlotes (41) in den Bereich der PreBgasflamme 
(100) durch ein an der Lot- oder SchweiBvorrich- 
tung angebrachtes Rohr (50) hindurch erfolgt, wel- 
ches mit seinem freien Ende (51) in den Bereich der 
PreBgasflamme (100) ragt 

9. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
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>AnsprQc%^ , 
daB das Rohrstuck (8) der Brenndtise (9) durch ei- 
nen von einem Servosystem (20) gebildeten Stellan- 
tricb (18), (19, 20, 27, 28, 30) urn die senkrechte 
Achse (5) verstellbar ausgebildet ist 5 

10. Ld> oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der Stellantrieb 
(18-20, 27, 28, 30) durch einen Stellmotor (18) und 
ein Stellpotentiometer (19) gebildet ist 

11. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 10 

10, dadurch gekennzeichnet, daB der Stellmotor 
(18) und das Stellpotentiometer (19) mit einer das 
Rohrstuck (8) der BrennerdQse (9) tragenden und 
die Achse (5) bildenden Welle (4, 15) formschlussig 
verbunden sind. 15 

12. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

11, dadurch gekennzeichnet, daB die das Rohrstuck 
(8) mit der BrennerdQse (9) tragende Welle (4, 15), 
der Stellmotor (18) und das Stellpotentiometer (19) 
achsparallel zueinander angeordnet sind. 20 

13. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

12, dadurch gekennzeichnet, daB die das Rohrstuck 
(8) mit der BrennerdQse (9) tragende Welle (4, 15), 
der Stellmotor (18) und das Stellpotentiometer (19) 
achsparallel zueinander angeordnet und miteinauv 25 
der durch Zahngetriebe (14, 16, 23, 24) verbunden 
sind. 

14. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

13, dadurch gekennzeichnet, dafl die das Rohrteil 
(8) mit der BrennerdQse (9) tragende Welle (4, 15), 30 
der Stellmotor (18) und das Stellpotentiometer (19) 
Zahnrader (14, 23, 24) tragen, welche durch ein Pro- 
filband (16) miteinander verbunden sind. 

15. Ldt- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die das Rohrstuck 35 
(8) mit der BrennerdQse (9) tragende Welle (4, 15) 
als ein Rohr (4) ausgebildet ist, welche uber ein 
gasdichtes Rohrgelenk mit dem AnschluB (10) fur 
das Brenngasgemisch verbunden ist 

16. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 40 
15, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem 
gasdichten Rohrgelenk und dem AnschluB (10) fflr 
das Brenngasgemisch ein voreinstellbares (12) Re- 
gulierventil (11) vorgesehen ist 

17. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 45 
AnsprQche 1 - 16, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rohrstuck (8) mit BrennerdQse (9) fur sich selbst 
und relativ zum tragenden Rohr (4, 15) sowohl axial 
als auch radial manuell voreinstellbar ist 

18. L6t- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 50 
1 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrstuck (8) 
mit BrennerdQse (9) uber ein das Brenngasgemisch 
fuhrendes Halteelement (6) mit dem Rohr (4) ver- 
bunden ist 

19. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 55 
18, dadurch gekennzeichnet, daB das Halteelement 
(6) zusammen mit dem Rohrstuck (8) der Brenner- 
dQse (9) relativ zum Rohr (4) sowohl axial als auch 
radial justierbar ist wahrend das Rohrstuck (8) mit 
der BrennerdQse (9) relativ zum Halte teile (6) in 60 
axialer Richtung voreinstellbar ist 

20. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 3 
und 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Brenngas- 
gemisch durch Elektrolyse von mineralfreiem Was- 
ser erzeugt wird. 65 

21. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
20, dadurch gekennzeichnet, daB die Stromstarke 
der Wasserelektrolyse abhangig vom Druckdes er- 



zeugten Brenngasgemischesregelbar istc ^ ; 

22. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1 
oder 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Brenngasgemisch ein Kohlenwasserstoffgas zuge- 
setzt ist 

23. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
22, dadurch gekennzeichnet daB das Kohlenwas- 
serstoffgas ein Alkoholgas ist 

24. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil 
des Kohlenwasserstoffgases im Brenngasgemisch 
zur Einstellung der erwQnschten Flammtemperatur 
der PreBgasflamme (100) regelbar ist 

25. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 7 
oder 8, dadurch gekennzeichnet daB der Lotvor- 
schub durch ein Servosystem (60, 62, 67, 77, 78, 80) 
bewerkstelligt wird, das aus einem Stellmotor (62) 
und einem von diesem betatigten Stellpotentiome- 
ter (67) besteht 

26. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

25, dadurch gekennzeichnet daB der Lotvorschub 
(41, 55, 66, 70) durch eine schlieB- und trennbare 
Klemmvorrichtung (55) gebildet ist welche das 
Drahtlot (41) umschlieBt und unter dem EinfluB ei- 
nes vom Stellmotor (62) verstellbaren Nocken- 
scheibensatzes (63, 66) ortlich verstellbar angeord- 
net ist 

27. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

26, dadurch gekennzeichnet, daB die schlieB- und 
trennbare Klemmvorrichtung (55) mit einem von 
einer Nockenscheibe (63) des Nockenscheibensat- 
zes (66) entgegen der Wirkung einer Feder axial 
verschiebbaren Bolzen (70) formschlussig gekop- 
pelt ist 

28. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
26 oder 27, dadurch gekennzeichnet daB der Nok- 
kenscheibensatz (63, 66) mit seiner Drehachse par- 
allel zur Richtung des Lotvorschubes (41) angeord- 
net ist 

29. L5t- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
28, dadurch gekennzeichnet daB der Nockenschei- 
bensatz (63, 66X der Stellmotor (62) und das Stellpo- 
tentiometer (67) etwa axial in einer Richtung hin- 
tereinander angeordnet sind. 

30. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
26, dadurch gekennzeichnet daB die dem Lotvor- 
schub dienende .Klemmvorrichtung (55) durch ein 
steuerbares Betatigungselement (71, 72, 73 — Fig. 4 
und 5) schlieB- und trennbar ist 

31. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
30, dadurch gekennzeichnet daB das steuerbare 
Betatigungselement eine druckfluidisch betatigba- 
re Vorrichtung ist (71 , 72 — Fig. 4 und 5). 

3Z Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

30, dadurch gekennzeichnet daB das Betatigungs- 
element der Klemmvorrichtung (55) fOr den Lots- 
trang (41) durch einen Elektromagneten gebildet 
ist 

33. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

31, dadurch gekennzeichnet daB das Betatigungs- 
element der Klemmvorrichtung (55) fQr den Lots- 
trang (41) durch einen pneumatisch oder hydrau- 
lisch betatigbaren Druckzylinder gebildet ist 

34. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
26, dadurch gekennzeichnet daB die ortlich in Rich- 
tung der Lotstrangbewegung (41) verstellbare 
Klemmvorrichtung (55) im Bereich zwischen zwei 
Fuhrungsstellen (46, 47) des Lotstranges (41) ange- 
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ordnet ist 

35! UH- oder SclvweiBvdrri^ 
AnsprQche 1 -34, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ldt- oder SchweiBvorrichtung durch eine Trans- 
portvorrichtung an die Lot- oder SchweiBstelle des 5 
ArbeitsstOckes heranfuhrbar und von dieser wieder 
fortbewegbar ist 

36. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
35, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportvor- 
richtung druckfluidisch betatigt ist und durch End- 10 
lagenschalter in ihrer Bewegung begrenzbar ist 

37. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
33, dadurch gekennzeichnet, daB die pneumatische 
oder hydraulische Betatigung des Druckzylinders 
durch wenigstens ein elektrisch betatigtes Ventil 15 
(73 — Fig. 4 und 5) steuerbar ist 

38. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
37, dadurch gekennzeichnet, daB das Ventil ein 
Mehrwegeventil (73 - Fig. 5) ist, das ttber mehrere 
pneumatische oder hydraulische Leitungen (85, 86) 20 
mit der Lot- oder SchweiBvorrichtung verbunden 
ist (Fig. 4, 5). 

39. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
29, dadurch gekennzeichnet, daB der Stellmotor 
(62) und dessen Stellpotentiometer (67) hinterein- 25 
anderliegend angeordnet sind und daB zwischen 
beiden der Nockenscheibensatz (63, 66) angeordnet 
ist 

40. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
39, dadurch gekennzeichnet, dafl Stellmotor (62), 30 
Nockenscheibensatz (63, 66) und Stellpotentiome- 
ter (67) koaxial zueinander angeordnet sind. 

4L Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, daB der Stell- 
motor (62), der Nockenscheibensatz (63, 66) und 35 
das Stellpotentiometer (67) parallel zur Verschie- 
berichtung der Klemmvorrichtung (55) fur den 
Lotstrang (41) angeordnet sind 

42. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
28, dadurch gekennzeichnet, daB eine Nockenschei- 40 
be (63) des Nockenscheibensatzes (63, 66) ein von 
einem Abtastglied (70) der Klemmvorrichtung (55) 
abfQhlbares laterales Nockenprofil aufweist 

43. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
27, dadurch gekennzeichnet, daB das Abtastglied 45 
durch einen von der Nockenscheibe (63) in Ver- 
schieberichtung der Klemmvorrichtung (55), entge- 
gen der Wirkung einer Schraubenfeder verstellba- 
ren Bolzen (70) gebildet ist, der formschliissig mit 
der Klemmvorrichtung (55) verbunden ist und ein- 50 
seitig am Nockenprofil der Nockenscheibe (63) an- 
liegt . 

44. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
Anspriiche 1 -41, dadurch gekennzeichnet, daB der 
PreBgasflamme (100) an der Brennerduse (9) eine 55 
elektrooptische Oberwachungseinrichtung zuge- 
ordnet ist, welche bei deren Erldschen ein elektri- 
sches Signal verabfolgt 

45. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
44, dadurch gekennzeichnet, daB an der Brennerdu- eo 
se (9) eine selbsttatig wirkende elektrische Zund- 
vorrichtung vorgesehen ist, welche bei Erldschen 
der PreBgasflamme (100) durch das Signal der elek- 
trooptischen Oberwachungseinrichtung in Wieder- 
holung ZQndvorgange ausldst 65 

46. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
44 und 45, dadurch gekennzeichnet, daB durch das 
von der elektrooptischen Oberwachungseinrich- 



tung bei Erldschen der PreBgasflamme (100) verab- 
- folgte elektrische Signal die Arbeitsfolge der Lot- - 
und SchweiBvorrichtung und der mit ihr bestuckten 
automatischen Fertigungsmaschine unterbrochen 
und erst nach erfolgter Neuziindung der PreBgas- 
flamme (100) durch die elektrische Zundvorrich- 
tung von der elektrooptischen Oberwachungsein- 
richtung wieder fortgesetzt wird. 

47. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch t, 
dadurch gekennzeichnet, daB das PreBgas der 
Brennerduse (9) mit einem Gasdruck von ca. 
35-45 mbar zugefuhrt wird. 

48. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 -4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Brennerduse (9) eine solche Form besitzt, daB die 
PreBgasflamme (100) einen verflachten Querschnitt 
aufweist 

49. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
22 und 48, dadurch gekennzeichnet, daB die in ih- 
rem Querschnittsprofil verflachte PreBgasflamme 
(100) eine laminare Struktur aufweist derart, daB 
eine vom Kohlenstoff des Kohlenwasserstoffantei- 
les im Brenngasgemisch herruhrende leuchtende 
Kernschicht von nur schwach oder gar nicht leuch- 
tenden Mantelschichten umgeben ist 

50. Ldt- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 -4, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
uber ein elektrisch betatigbares Druckluftventil 
steuerbare Druckluftdtise vorgesehen ist, welche 
nahe der Parkposition der Brennerduse (9) vorge- 
sehen ist und bei Betatigung ein Verblasen der 
PreBgasflamme (100) zur Folge hat 

51. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
Anspruche 9-14, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Brennerduse (9) durch das Servosystem (20) aus 
einer Rune- oder Parkposition an eine Ldt- oder 
SchweiBstelle des ArbeitsstOckes urn ihre (9) Achse 
(5) heranschwenkbar und nach Beendigung des 
Lot- oder SchweiBvorganges wieder in eine Ruhe- 
oder Parkposition riickschwenkbar ist 

52. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lot- oder SchweiBstelle vor und nach 
dem Lot- oder SchweiBvorgang eine Vor- und 
Nachwarmung durch die PreBgasflamme (100) an 
der Brennerduse (9) erf ahrt 

53. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
52, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- und die 
Nachwarmephasen bezuglich ihrer Dauer zeitab- 
hangig gesteuert sind 

54. Ldt- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
vorhergehenden Anspruche gekennzeichnet durch 
die Folge nachstehender Teilvorgange: 

a) Die Ldt- oder SchweiBvorrichtung wird bei 
Beginn des Lot- oder SchweiBvorganges aus 
einer Ruhe- oder Parkposition an eine Lot- 
oder SchweiBstelle des zu bearbeitenden Ar- 
beitsstuckes herangefUhrt; 

b) die zuvor in eine Ruhe- oder Parkposition 
geschwenkte Brennerduse (9) wird aus dieser 
an die Lot- oder SchweiBstelle des Arbeits- 
stOckes herangeschwenkt; 

c) die Lot- oder SchweiBstelle des Arbeitsstuk- 
kes wird Uber einen bestimmten Zeitraum vor- 
gewarmt; 

d) die Ldtklemmung (55) wird geschlossen und 
eine den Lotvorschub vornehmende Nocken- 
scheibe (63, 66) verstellt, und damit ein be- 
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herangefQhrt und die Lotung oder Schwei- 
Bungvollzogen; 

e) die Lot- oder SchweiBstelle wird uber einen 5 
bestimmten Zeitraum nachgewarmt; 

f) die den Lotvorschub bewirkende Nocken- 
scheibe (63, 66) wird in eine Ausgangsstellung 
gef uhrt und die Lotklemmung (55) wird geldst; 

g) die Brennerdiise (9) wird von der Lot- oder 10 
SchweiBstelle des Arbeitsstiickes ab- und in 
eine Ruhe- oder Parkposition eingeschwenkt; 

h) die L6t- oder SchweiBvorrichtung wird von 
der Lot- oder SchweiBstelle wegbewegt und in 
eine Ruhe- oder Parkposition gef Qhrt 1 5 

55. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 

54, dadurch gekennzeichnet, daB die Lotklemmung 
(55) bei der Verstellung der Nockenscheibe (63) in 
eine Ausgangsstellung, flber einen Teilbetrag der 
Nockenscheibenbewegung geschlossen bleibt und 20 
daB innerhalb dieses Teilbetrages der Verstellbe- 
wegung der Nockenscheibe (63) durch letztere und 
die Lotklemmung (55) eine entsprechende Lotruck- 

f Qhrung erf olgt 

56. Ldt- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 25 

55, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bestimmung 
des Teilbetrages der Verstellbewegung der Nok- 
kenscheibe (63) innerhalb welchem die Lotklem- 
mung (55) geschlossen gehahen ist, eine mit der 
Nockenscheibe (63) synchron lauf ende zweite Nok- 30 
kenscheibe (65) und ein deren Peripherie abfuhlen- 
der Abtastsensor zugeordnet sind. 

57. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach einem der 
Anspruche 54-56, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Steuerung der Folge der Teilvorgange durch 35 
eine elektronische Programmsteuerung erfolgt 

58. L6t- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
57, dadurch gekennzeichnet, daB die elektronische 
Programmsteuerung durch einen Mikrocomputer 
gebildet ist 40 

59. Lot- oder SchweiBvorrichtung nach Anspruch 
50, dadurch gekennzeichnet, daB das elektrisch be- 
tatigbare Druckluftventil der Druckluftduse entwe- 
der bei einem Abschaltvorgang der mit der Lot- 
oder SchweiBvorrichtung bestuckten Fertigungs- 45 
maschine selbsttatig oder durch einen zugeordne- 
ten Schalter manuell ausldsbar ist 
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